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Automatisiertes elektrisches Kontaktieren von Endlosprodukten fur die Bearbeitung 

Bei der konventionellen Bearbeitung von Endlosprodukten bzw. Meterwarenprodukten 
(z.B. Flachleiter, Bleche) ist fur bestimmte Arbeitsgange (z.B. Galvanisieren) die Generie- 

5 rung einer elektrischen Spannung oder eines Stromflusses zwischen dem zu bearbeitenden 
Material und dem Werkzeug notwendig. Dabei besteht das Problem, dass bei einer statio- 
naren Kontaktierungsstelle der fur die Bearbeitung von Meterwarenprodukten optimale 
kontinuierliche Produktionsablauf periodisch unterbrochen werden muss, urn das zu bear- 
beitende Material iiber den Kontaktierungspunkt zu bewegen. Aufgrund der zu diesem 

10 Zeitpunkt nicht vorhandenen elektrischen Versorgung wird der Bearbeitungsvorgang fur 
diesen Zeitraum ausgesetzt. 

Aus diesem Grund ergeben sich durch die periodischen Zwangspausen wahrend der Pro- 
duktion eine schlechte Machinenauslastung und damit hohe Herstellkosten. Dariiberhinaus 
1 5 kann es zur Ausbildung von Schichten, beispielsweise bei der Galvanisierung, kommen, 
und es ist oft der Fall, dass nach dem Wiederbeginn der Kontaktierung eine gewisse Zeit 
bis zur erneuten Einstellung optimaler Verfahrensparameter verstreicht. 

ErfindungsgemaB wird durch den Einsatz einer permanenten automatisierten Kontaktie- 
20 rung des zu bearbeitenden Materials bei gleichzeitigem kontinuierlichen Transport durch 
den Abschnitt der elektrischen Kontaktierung wird eine fortwahrende Bearbeitung im 
nachfolgenden Bearbeitungsschritt ohne Unterbrechung ermoglicht. 

Dadurch kann die Auslastung der Fertigungseinheiten erhoht werden, was zu einer Kosten- 
25 reduktion wahrend der Herstellung fiihrt. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen 

die Fig.l bis 4 eine erste Variante, 

die Fig. 5 und 6 eine zweite Variante der Erfindung 



Erste Variante: Stationare elektrische Versorgung 

Das zu verarbeitende Material 7 wird an einer stationaren Strom- bzw. Spannungsquelle 6 
vorbeigefiihrt. Die Versorgung erfolgt mit Hilfe eines Kontaktelements 11, das mit Hilfe 
einer Gegenform 5 (z.B. einer Rolle) gegen das zu bearbeitende Material 7 gedrtickt wird. 
Bei Flachleitern erfolgt die Kontaktierung an in einem vorhergehenden Fertigungsabschnitt 
abisolierten Bereich. Dabei sind das Kontaktelement 1 1 und die Gegenform 5 zueinander 
beweglich ausgefuhrt. Bei einer geschlossenen Kontaktierung befindet sich das zu bear- 
beitende Material 7 bezuglich der Kontaktierungsstelle in Ruhe. 

Die aufierhalb des Kontaktierungssystems erforderliche kontinuierliche Transportbewe- 
gung wird durch jeweils ein vor- 1, 3 und ein nachgelagertes Puffersystem 2, 4 gewahrlei- 
stet. Dieses Puffersystem kann beispielsweise durch zwei Rollenbatterien 1, 3 bzw. 2, 4 
realisiert werden. Diese Batterien sind gegeneinander beweglich ausgefuhrt und lenken das 
zu bearbeitende Material maanderformig aus der Bewegungsrichtung des zu bearbeitenden 
Materials ab. Durch eine Hintereinanderschaltung mehrerer Rollen ist ein entsprechendes 
Vielfaches der Lange der moglichen Relativbewegung der Rollenbatterien 1, 3 bzw. 2, 4 
als Pufferungslange realisierbar. Die Puffer werden wechselweise mit dem zu bearbeiten- 
den Material 7 gefullt oder geleert. 

Im Falle einer geschlossenen Kontaktierung 5, 1 1 ist zu Beginn der Puffer 2, 4 gefllllt, der 
Puffer 1, 3 ist geleert. Die Beschickung der nachfolgenden Bearbeitungsmaschine 8 erfolgt 
kontinuierlich durch das Leeren des Puffers 2, 4. Gleichzeitig wird der Puffer 1, 3 gefullt. 
Nach der Leerung des Puffers 2, 4 erfolgt eine kurzzeitige Unterbrechung des Bearbei- 
tungsprozesses 8 und ein Losen der elektrischen Kontaktierung 5,11. AnschlieBend erfolgt 
mit gegenuber der Bearbeitungsgeschwindigkeit stark erhohter Fordergeschwindigkeit ein 
Transport des zu bearbeitenden Materials von Puffer 1, 3 zu Puffer 2, 4. Nach der erfolgten 
Fullung des Puffers 2, 4 wird die elektrische Kontaktierung 5, 11 geschlossen und der 
Bearbeitungsvorgang wird fortgesetzt. 

Durch die Hintereinanderschaltung von mindestens zwei Kontaktierungseinheiten 5,11 mit 
jeweils einem zusatzlichen Zwischenpuffer 1, 3 bzw. 2, 4 zwischen jeder Kontaktierungs- 
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einheit lasst sich bei wechselnder SchlieBung der elektrischen Kontaktierung die Unter- 
brechung des nachfolgenden Bearbeitungsprozesses 8 komplett vermeiden. 



5 2. VarianteDurchgangige elektrische Versorgung 

Das zu verarbehende Material 7 wird an einer a.s Flache zur Bewegungsriohtung des Ma- 
terials ausgefflhrien Kontaklientngseinhei, 9 vorbeigefflhr, Die Kontaktierung wird durch 
ein flexib.es elektrisch leitendes Material (,B. StaMwollegewebe oder weiehe Metallbur- 
10 ste) realisiert. Bei Flaehleitem erfolg. die Kontaktierung an in einem vorhergehenden 
Fertigungsabschniri abiso.ierten Bereiehen. Die Kontakuerungsflache befindet stchentwe- 
der in Ruhe oder wird kontinuierlich mi, der Bewegungsgeschwindigkeit des zu bearbe, 
.enden Materials 7 oder einer Relarivgeschwindigkeit zum Materia! mitgefUhrt. Dte Beruh- 
^ zw.schen der Kontaktierungsflache auf dent zu bearbeneten Material 7 und der Kon- 
,5 takherungseinhei. 9 wtrd durch cine geeigncte Gegenfomt (z.B. cin Endlosband das nut 
Hilfe von Roflen utngdenk, wird) errcicht Wcitcrhin kann die Bewegungsrtch.ung des 
Materials aus der Hauptbewegungsrichtung ausgdenkt und beispidsweise maandcrfbrnug 
un.gc.enk1 wcrden be, glcichzeitiger Sicherstelhurg der c.ekhischcn Kontakhcrung 9. 
Damit is, es nrdghch, auf einer bezttgUch der Haup,bcwcgungsrich,ung s,ark vergrOKerien 
20 Langc einc elekhische Kontaktierung zu gewateleisten. 



Patentanspriiche: 



Elektrische Kontaktierung einer kontinuierlich bewegten Meterwarenbahn im Zuge 
deren Bearbeitung bzw. Herstellung, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei 
Kontakierungsstationen vorgesehen sind, die abwechselnd die Kontaktierung vorneh- 
men. 

Kontaktierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Kontaktie- 
rungsstationen ortsfest angeordnet sind und sich zwischen ihnen ein Puffer fur die zu 
kontaktierende Bahn befindet. 

Kontaktierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Kontaktie- 
rungen sich mit der Meterwarenbahn, diese kontaktieren, mitbewegen und, ohne sie zu 
kontaktieren, zuruckbewegen. 
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Zusammenfassung: 

5 Elektrische Kontaktierung einer kontinuierlich bewegten Meterwarenbahn im Zuge deren 
Bearbeitung bzw. Herstellung, wobei zumindest zwei Kontakierungsstationen vorgesehen 
sind, die abwechselnd die Kontaktierung vornehmen 
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Kontaktieren von Endlosprodukten 

Die Erfindung betrifft das automatisierte elektrische Kontaktieren von zumindest teilweise 
elektrisch leitenden Endlosprodukten, sogenannten Meterwarenbahnen, insbesondere von. 
5 Flachleiterkabeln (FFC), fur die Bearbeitung. 

Eine Aufgabe, die dieser Aufgabe quasi entgegengesetzt ist, ist in der JP 2000-79913 A 
samt Losung beschrieben: Dabei geht es darum, Fremdkorper von Kinofilm zu entfernen, 
bevor dieser einem Projektor zugefiihrt wird. Da die Fremdkorper hauptsachlich wegen der 
10 elektrostatischen Aufladung des aus Polyvinyl bestehenden Films an diesem haften, wird 
zuerst mittels nicht naher beschriebener Vorrichtungen, die aber gemaB der Zeichnung 
nicht in mechanischem Kontakt mit dem Film stehen, die elektrostatische Aufladung neu- 
tralisiert und sodann werden vorhandene Fremdkorper mittels Rollen abgenommen. 

1 5 Aus der DE 40 1 1 004 A ist eine Vorrichtung bekannt, mit der ein Endlosprodukt einer 
Koronabehandlung mit einer Elektrode unterworfen werden kann. Dazu wird es mit einer 
elektrisch leitenden, als Gegenelektrode dienenden, drehbaren Rolle unter der Elektrode 
vorbeigefuhrt und behandelt. Zu welchem Zweck dies geschieht ist ebensowenig geoffen- 
bart wie die Natur des Endlosproduktes. Es erfolgt auch keine Kontaktierung, sondern nur 

20 eine Koronabehandlung. 

Aus der US 5 996 872 A ist eine Vorrichtung bekannt, mit der die Lage der Seitenkante 
eines Endlosproduktes festgestellt wird: Dabei sind zwei Elektrodenpaare vorgesehen, 
zwischen denen der Randbereich des Endlosproduktes durchgezogen wird. Das eine Elek- 

25 trodenpaar liegt zur Ganze im Inneren der Flache des Endlosproduktes und dient als Refe- 
renz zur Bestimmung der Dielektrizitat und der Dicke des Endlosproduktes, das MeBelek- 
trodenpaar wird nur teilweise uberdeckt, seine Kapazitat hangt von der Uberdeckung und 
damit der Lage des Randes des Endlosproduktes ab und erlaubt, nach laufender Kalibrie- 
rung mit dem Ergebnis des Referenzelektrodenpaares die Bestimmung der Lage der Kante. 

30 Es erfolgt bei dieser Vorrichtung keinerlei elektrische Kontaktierung der Bahn, diese wird 
nur zwischen den Elektrodenpaaren durchgefuhrt. 
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Bei der konventionellen Bearbeitung von Endlosprodukten bzw. Meterwarenbahnen (z.B. 
Flachleiter, Bleche) ist fur bestimmte Arbeitsgange (z.B. Galvanisieren) die Generierung 
einer elektrischen Spannung oder eines Stromflusses zwischen dem zu bearbeitenden 
Material und dem Werkzeug (Bad, etc.) notwendig. Dabei besteht das Problem, dass bei 
5 einer stationaren Kontaktierungsstelle der fur die Bearbeitung von Meterwarenbahnen, 
insbesondere elektrisch isolierten Meterwarenbahnen, optimale kontinuierliche Produkti- 
onsablauf periodisch unterbrochen werden muss, um das zu bearbeitende Material liber den 
ortsfesten Kontaktierungspunkt der Arbeitsstation zu bewegen. Aufgrund der zu diesem 
Zeitpunkt nicht vorhandenen elektrischen Versorgung wird der Bearbeitungsvorgang fur 
10 diesen Zeitraum ausgesetzt. 

Aus diesem Grund ergeben sich durch die periodischen Zwangspausen wahrend der Pro- 
duktion eine schlechte Maschinenauslastung und damit erhohte Herstellungskosten. Dar- 
iiber hinaus kann es zur unerwiinschten Ausbildimg von Schichten, beispielsweise bei der 
15 Galvanisierung, kommen, und es ist oft der Fall, dass nach dem Wiederbeginn der Kontak- 
tierung eine gewisse Zeit bis zur erneuten Einstellung optimaler Verfahrensparameter 
verstreicht. 

Die Erfindung hat die Aufgabe, eine Kontaktierung zu schaffen, die diese Probleme nicht 
20 aufweist und insbesondere eine fortwahrende Bearbeitung in dem der Kontaktierung zuge- 
ordneten, zumeist nachfolgenden, Bearbeitungsschritt ohne Unterbrechung der Kontaktie- 
rung ermoglicht. 

ErfindungsgemaB werden diese Ziele dadurch erreicht, dass zumindest zwei Kontaktie- 
25 rungsstationen fiir die Meterwarenbahn vorgesehen sind, die abwechselnd deren Kontaktie- 
rung vornehmen. 

Eine erste Variante ist dadurch gekennzeichnet, dass jeder Kontaktierungsstation zumin- 
dest ein Puffer fiir die Meterwarenbahn zugeordnet ist. 

30 

Eine zweite Variante ist dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Kontaktierungstationen 
zwischen zwei Positionen beweglich sind und sich mit der Meterwarenbahn, diese elek- 
trisch kontaktierend, von der ersten Position zur zweiten Position mitbewegen und, ohne 
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die Meterwarenbahn elektrisch zu kontaktieren, von der zweiten Position zur ersten Positi- 
on zuriick bewegen. 

Eine dritte Variante sieht eine quasi unendliche Anzahl von, bevorzugt beziiglich der Be- 
5 arbeitungsstation festen, Kontaktierungsstationen vor, namlich eine elektrisch leitende 
Bahn, iiber die die Meterwarenbahn elektrisch kontaktierend bewegt wird. 

Auf alle drei Arten erreicht man eine permanente automatisierte Kontaktierung des zu 
bearbeitenden Materials bei gleichzeitigem kontinuierlichen Transport auch durch den 
10 Abschnitt der elektrischen Kontaktierung, was eine fortwahrende Bearbeitung im zugeord- 
neten Bearbeitungsschritt ohne Unterbrechung ermoglicht. 

Auf Seite der (isolierten) Meterwarenbahn erfolgt die Kontaktierung entweder iiber bereits 
geschaffene Fenster im Isoliermaterial, die im fertigen Produkt benotigt werden, oder 
15 mittels mechanischer Perforierung des Isoliermaterials zu Zwecken der Kontaktierung, in 
diesem Fall ist es in der Folge notwendig, einige Millimeter der Lange der Meterwaren- 
bahn im Perforationsbereich auszuscheiden. Die dritte Variante wird bevorzugt bei vor- 
handenen Fenstem angewandt, da diese fiber die notwendige Grofie zur gleitenden Kon- 
taktierung verfugen. 

20 

Durch die Erfindung kann eine Qualitatssteigerung der fertigen Produkte und eine Erho- 
hung der Auslastung der Fertigungseinheiten erreicht werden, was zu einer Kostenredukti- 
on der Herstellung fuhrt. 

25 Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen 
die Fig.l bis 4 eine erste Variante, 

die Fig. 5 und 6 eine zweite Variante in zwei Ausfuhrungsformen und 
die Fig. 7 bis 8 eine Ausgestaltung der ersten Variante der Erfindung 

30 Erste Variante: Stationare elektrische Versorgungsstationen 



Die Fig. 1 bis 4 zeigen, wie das zu verarbeitende Material, die Meterwarenbahn 7, in 
Richtung des Pfeiles F an zwei stationaren Strom- bzw. Spannungsquellen 6, 6' vorbeige- 
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fiihrt wird. Die elektrische Versorgung erfolgt mit Hilfe jeweils eines Kontaktelements 11, 
IT, das mit Hilfe einer Gegenform 5, 5' (z.B. einer Rolle) gegen das zu bearbeitende 
Material 7 gedriickt wird. Bei Flachleitern erfolgt die Kontaktierung bevorzugt an einem in 
einem vorhergehenden Fertigungsabschnitt abisolierten Bereich, einem sogenannten Fen- 
5 ster. Wenn kein solches Fenster am FFC zur Verfugung steht, kann das Kontaktelement 1 1 , 
IT mit Spitzen aus elektrisch leitendem und mechanisch ausreichend festem Material, 
bevorzugt Stahl, versehen sein, die durch die Isolierung des FFC hindurch die Kontaktie- 
rung vornehmen. Dabei ist darauf zu achten, dass diese, spater zu verwerfende Stelle so am 
Ende (zugleich Anfang) des Endproduktes liegt, dass kein weitere Abfall auftritt. 

10 

Bei der gezeigten Ausfiihrungsform sind das Kontaktelement 11 und die Gegenform 5 
zueinander beweglich ausgefuhrt, die Kontaktierungsstation als Ganzes ist unbeweglich, 
bzw. ortsfest angeordnet. Bei geschlossener Kontaktierung befindet sich das zu bearbeiten- 
de Material 7 bezuglich der Kontaktierungsstelle 11, 5 in Ruhe. Die Meterwarenbahn 7 
15 wird auch, im Abstand von der Kontaktstation 5, 11, an einer gleich aufgebauten Kontakt- 
station 5', IT vorbeigefuhrt, ist diese Kontaktierungsstelle geschlossen, so befindet sich 
die Meterwarenbahn bezuglich dieser Kontaktierungsstelle in Ruhe. 

Die aufierhalb des Kontaktierungssystems 5, 11; 5\ 11' erforderliche kontinuierliche 
20 Transportbewegung F wird durch jeweils ein jeder Kontaktstation zugeordnetes, beispiels- 
weise vorgelagertes, Puffersystem 1, 3 bzw. 2, 4 fur die Meterwarenbahn gewahrleistet. 
Dieses Puffersystem kann beispielsweise durch zwei an sich bekannte Rollenbatterien 1, 3 
bzw. 2, 4 realisiert werden. Diese Batterien sind gegeneinander beweglich ausgefuhrt und 
lenken das zu bearbeitende Material maanderfbrmig aus der Bewegungsrichtung des zu 
25 bearbeitenden Materials ab. Durch das Hintereinanderschalten mehrerer Rollen ist ein 
entsprechendes Vielfaches der Lange der moglichen Relativbewegung der Rollenbatterien 
1, 3 bzw. 2, 4 als Pufferlange realisierbar. Die Puffer werden wechselweise mit dem zu 
bearbeitenden Material 7 gefullt oder geleert. 

30 Im Falle einer geschlossenen Kontaktierung 5', IT ist zu Beginn der Puffer 2, 4 gefullt, 
der Puffer 1, 3 ist geleert. Die Beschickung der nachfolgenden (im Sinne der Richtung des 
Pfeiles F) Bearbeitungsmaschine erfolgt kontinuierlich durch das Leeren des Puffers 2, 4. 
Gleichzeitig wird der Puffer 1, 3 gefullt. Nach der Leerung des Puffers 2, 4 erfolgt das 
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Schliefien der Kontaktierung 5, 11, sodann das Losen der elektrischen Kontaktierung 5', 
11*. Die Meterwarenbahn 7 wird sodann mit gegenuber der Bearbeitungsgeschwindigkeit 
F stark erhohter Vorschubgeschwindigkeit V vom Puffer 1, 3 zum Puffer 2, 4 ubergefiihrt. 
Zur Uberbruckung der Lange an weiterhin zugefuhrter Meterwarenbahn kann ein weiterer 
5 (in der Variante der Fig. 7 und 8 dargestellter), eventuell kleiner Puffer 1% 3' vor dem 
Puffer 1, 3 vorgesehen sein, andernfalls bildet sich in diesem Bereich temporar eine Schlei- 
fe aus. 

Die Notwendigkeit eines weiteren Puffers hangt von der GroBe der Puffer 1,3 bzw. 2,4 und 
10 der Vorschubgeschwindigkeit V des Transportes der Meterwarenbahn von einem Puffer 
zum anderen im Vergleich zur „normalen" Bearbeitungsgeschwindigkeit F ab. Nach dem 
erfolgten Fullen des Puffers 2,4 wird die elektrische Kontaktierung 5', IV geschlossen, die 
Kontaktierung 5,11 geoffhet und der Bearbeitungsvorgang wird fortgesetzt. 

15 In den Fig. 7 und 8 ist die Situation mit drei im wesentlichen gleich groBen Puffem 1,3 
bzw. 2,4 und dem „Vorpuffer" 1\3* dargestellt. Bei dieser Ausgestaltung kann der Unter- 
schied zwischen der Bearbeitungsgeschwindigkeit F und der Vorschubgeschwindigkeit V 
relativ gering sein, d.h. dass V nur etwas groBer als 2 F sein muB. Selbstverstandlich mus- 
sen die beiden Geschwindigkeiten VI bei der Bearbeitungsstation 5,11 und V2 bei der 

20 Bearbeitungsstation 5*, IT nicht gleich groB sein, doch ist dies fur die Auslegung, Steue- 
rung und im Hinblick auf die Moglichkeit, identische Vorrichtungen zu verwenden, vor- 
teilhaft. Wenn der zur Verfiigung stehende Platz beengt ist, ist die Wahl eines groBen 
Verhaltnisses V/F vorteilhaft, da dann die Puffer klein gehalten werden konnen. 

25 So laBt sich durch das Hintereinanderschalten von mindestens zwei Kontaktierungseinhei- 
ten 5,11; 5', 11' mit jeweils zumindest einem zugeordneten Zwischenpuffer 1,3 bzw. 2,4 
bei wechselnder SchlieBung der elektrischen Kontaktierung die Unterbrechung des nach- 
folgenden Bearbeitungsprozesses komplett vermeiden. Selbstverstandlich konnte der Bear- 
beitungsprozeB auch vor dem ersten Puffer 1,3 vorgesehen sein, doch wird in vielen Fallen 

30 am Ende der Bearbeitung die Meterwarenbahn 7 durchtrennt, sodass eine sichere Kontak- 
tierung vor der Bearbeitungsstation erfolgen muB. 

Zweite und Dritte Variante: Mitlaufende elektrische Versorgung 



-6- 

Bei dieser Variante machen die Kontaktierungseinheiten, wahrend sie die Meterwarenbahn 
kontaktieren, deren Bewegung auf eine von zwei Arten mit. Die zu bearbeitende Meterwa- 
renbahn 7 wird an einer passend ausgebildeten Flache, die parallel zur Bewegungsrichtung 
5 der Meterwarenbahn verlauft, vorbeigefiihrt. Die Kontaktierung wird beispielsweise durch 
ein flexibles, elektrisch leitendes Material (z.B. Stahlwollegewebe oder weiche Metallbiir- 
ste) realisiert. Bei Flachleitern erfolgt die Kontaktierung bevorzugt an einem in einem 
vorhergehenden Fertigungsabschnitt abisolierten Bereichen. 

10 Die Kontaktierungseinheit selbst befindet sich entweder in Ruhe und das Fenster in der 
Meterwarenbahn streift an der eine groBe Langserstreckung aufweisenden Kontaktierungs- 
flache, die die beiden Kontaktstellen bildet, entlang, oder die (kleine) Kontaktierungsflache 
wird kontinuierlich mit der Bewegungsgeschwindigkeit F der Meterwarenbahn 7 (oder mit 
einer vorgegebenen Relativgeschwindigkeit zu ihr) gefuhrt. Die Beriihrung zwischen dem 

1 5 Kontaktfenster auf der Meterwarenbahn 7 und der Kontaktierungseinheit 9 wird durch eine 
geeignete Gegenform (z.B. ein Endlosband, das mit Hilfe von Rollen umgelenkt wird) 
gesichert. Bei still stehender Kontaktierungseinheit bewegt sich die Gegenform bevorzugt 
mit der Geschwindigkeit der Meterwarenbahn, somit ohne Relativgeschwindigkeit zu ihr. 

20 In den Figuren 5 und 6 ist die Bewegung der Meterwarenbahn 7 geradlinig eingezeichnet, 
es ist aber auch moglich, sie maandrierend auszubilden und die Kontaktierungsflache der 
Kontaktierungseinheit ebenso auszubilden, wodurch die Haufigkeit der Kontaktfenster am 
FFC gesenkt, bzw. der Abstand zwischen ihnen erhoht werden kann. Es konnen zu beiden 
Seiten der Meterwarenbahn 7 feste Flachen als Kontaktierungsflachen vorgesehen sein 

25 (nicht dargestellt), oder auch auf einer Seite, Flache 9 (Fig. 5) oder auf beiden Seiten Fla- 
che 9 C (Fig. 6) sich mit bewegende flexible Elemente, beispielsweise Bander 10. Ob die 
elektrische Kontaktierung von beiden Seiten oder nur von einer Seite erfolgt, ist eine Frage 
des jeweiligen Anwendungsgebietes, insbesondere der zu ubertragenden Stromstarke und 
damit der auftretenden Flachenbelastung im Bereich der Strormiberleitung. 



30 
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Patentanspriiche: 

1. Elektrische Kontaktierung einer kontinuierlich bewegten Meterwarenbahn (7), insbe- 
sondere eines Flachleiterkabels, eines sogenannten FFC, im Zuge deren Bearbeitung 

5 bzw. Herstellung, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Kontaktierungsstatio- 
nen (5,1 1 ; 5\1 V) vorgesehen sind. 

2. Kontaktierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Kontaktie- 
rungsstationen die Kontaktierung abwechselnd vornehmen, dass sie ortsfest angeordnet 
sind und dass jeder Kontaktierungsstation (5,11; 541') zumindest ein Puffer (1,3; 2,4) 

10 fur die zu kontaktierende Meterwarenbahn (7) zugeordnet ist. 

3. Kontaktierung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass drei im wesentlichen 
gleich grofie Puffer (1\3 C ; 1,3; 2,4) vorgesehen sind und dass zwischen jeweils zwei 
Puffern eine Kontaktierungsstation (5,1 1 ; 5 4 1 V) angeordnet ist. 

4. Kontaktierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest zwei 
1 5 Kontaktierungsstationen sich mit der Meterwarenbahn (7), diese kontaktierend, mitbe- 

wegen und, ohne sie zu kontaktieren, zuriickbewegen. 

5. Kontaktierung nach einem der Anspriiche 2 bis 4 fur elektrisch isolierte Leiterbahn(en) 
der Meterwarenbahn (7), dadurch gekennzeichnet, dass jede Kontaktierungsstation 
elektrische Kontaktelemente (11, 11') mit Spitzen aus elektrisch leitendem Material 

20 aufweist, die durch die elektrische Isolierung der Meterwarenbahn (7) bis zu deren 
Leiterbahn(en) dringen. 

6. Kontaktierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Kon- 
taktierungsstationen als zusammenhangender, langlicher Kontaktbereich ausgebildet 
sind, iiber die sich die Meterwarenbahn (7) bzw. deren Leiterbahnen im Bereich von 

25 Fenstern kontaktierend bewegen. 

7. Kontaktierung nach einem der Anspriiche 4 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
elektrischen Kontaktelement (9) ein den Kontakt sichernder AnpreBteil, bevorzugt in 
Form eines endlosen, umlaufenden, Bandes (10), auf der dem Kontaktelement abge- 
wandten Seite der Meterwarenbahn, zugeordnet ist. 

30 8. Kontaktierung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Band (10) mit der 
Geschwindigkeit der Meterwarenbahn (7) umlauft. 
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Zusammenfassung: 

Kontaktieren von Endlosprodukten 

5 Die Erfindung betrifft die elektrische Kontaktierung einer kontinuierlich bewegten Meter- 
warenbahn (7), insbesondere eines Flachleiterkabels, eines sogenannten FFC, im Zuge 
deren Bearbeitung bzw. Herstellung. 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Kontaktierungsstationen 
10 (5,11; 5\ir) vorgesehen sind, die die Kontaktierung abwechselnd ubernehmen. 

In einer ersten Variante sind zwei, bevorzugt drei Puffer fur die Meterwarenbahn vorgese- 
hen, und die Kontaktierungsstationen sind unbeweglich, in einer zweiten Variante bewegen 
sich die Kontaktierungsstationen wahrend des Kontaktierens mit der Meterwarenbahn mit 
1 5 und bewegen sich ohne Kontakt zuriick. 



